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Abstract of EP0900869 

For the prodn. of nonwovens, continuous filaments are laid directly after spinning into a web of a 
consistent thickness. The web is needle bonded by a hydrodynamic action to give a high tensile 
nonwoven, to be used as a carrier layer without a bonding agent. The entire surface is given a functional 
coating. 

The bonded nonwoven is heat treated to give three-dimensional stability, before coating with a bitumen 
material.A glass fiber layer is bonded to the needle-bonded nonwoven before and/or with the bitumen 
coating action, or the glass fiber layer can be impregnated with bitumen.The hydrodynamic needle 
bonding is applied with an energy of at least 0.3 kWh/kg fibers. The hydrodynamic needling is applied 
alternately to both sides of the continuous moving web, and the needling develops a perforated structure 
in the material. 

POLYMERS - The continuous filaments are of pure polyethylene (PE), or of polyamide fibers, polyolefin 
filaments and pref. polyethylene or polypropylene filaments. 
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(54) Verfahren zur Herstellung eines hydrodynamisch verfestigten Nonwovens, Nonwoven nach 
dieser Herstellung und TrSgervlies nach dieser Herstellung 

(57) Es sind Nonwovens aus Stapelfasern und End- 
losfasern bekanrrt. Die Verfestigung erfolgt im wesentli- 
chen mittels der mechanischen Vernadelung und/oder 
Bindemittel und/oder Bindefasern. Bei der mechani- 
schen Vernadelung werden die einzelnen Fasern ver- 
letzt. Bindemrtte! oder Bindefasern sind zur 
Verfestigung zwar im Ergebnis sehr gut, aber sie sind 
teurer. Zur Herstellung eines Nonwovens z. B. als Tra- 
gervlies ist nach der Erf indung vorgesehen, auch hoch- 
feste Endlosfilamente unmittelbar nach ihrer 
Herstellung zu einem gleichmaRig dicken Vlies auf 
einem Endlossieb abzulegen und dann nur hydrodyna- 
misch zu vernadeln und vollflachig mit einer Nutzbe- 
schichtung zu versehen, wodurch zunachst ein 
hochfestes Tragervlieses hergestellt wird, das aber bes- 
ser luftdurchlassig und damit fur Beschichtungen bes- 
ser penetrierbar ist. 
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Beschreibung 

[0001 ] Tragervliese sind in der Industrie fur vielfaitige 
Anwendungszwecke bekannt. Das wesentliche ist. daG 
sie den gewunschten Eigenschaften zum dauerhaft Tra- 
gen des jeweiligen Produktes genugen. Aus diesem 
Grunde werden diese Vliese im allgemeinen aus Sta- 
peKasern hergestellt und dann chemisch und/oder 
mechanisch verfestigt. Unter chemischer Vertestigung 
ist das innige Vermischen des Vlieses mit einem Binde- 
mittel zu verstehen, das nach einem Warmebehand- 
lungsvorgang die Fasern des Vlieses fest miteinander 
verbindet. Es k6nnen dem Vlies auch thermoplastische 
Bindefasern beigemischt werden, die nach dem 
Schmelzvorgang unter Hitzeeinwirkung die nicht 
geschmolzenen Fasern punktweise verkleben. Die mit 
diesen Verfahren herstellbaren Tragervliese haben die 
geforderte Festigkeit, jedoch sind sie teuer in der Her- 
stellung wegen der notwendigen Bindemittel oder der 
notwendigen Schmelzfasern. 
[0002] Unter mechanischer Verfestigung eines Vlie- 
ses aus Stapelfasern oder Endlosfilamenten ist die 
mechanische Vernadelung zu verstehen. Aber auch 
diese Vliese sind mit einem Dispersionsbinder zu verse- 
hen, da ansonsten die notwendige Festigkeit nicht 
erreichbar ist. Bei der mechanischen Vernadelung ist es 
insbesondere von Nachteil, daG die einzelnen Fasern 
durch die Nadeln verletzt werden, gleichgultig welch e 
Art von Faser oder ob nun Endlosfasern oder Stapelfa- 
sern mechanisch vernadelt werden. Dies ist auch ein 
Grund dafur, daG bei der mechanischen Vernadelung 
die erforderliche Festigkeit zunachst nicht erreicht wird. 
Dieses Problem ist zwar zu beheben durch den Einsatz 
von chemischen Bindern, jedoch sind diese auch nach- 
teilig wegen der spateren schlechteren Penetrations- 
mogltchkeit. Das Acrylatharz behindert die intensive, 
auch durchdringende Beschichtung mit Betumen im 
Falle der Herstellung von z. B. Betumendachbahnen. 
[0003] Durch die EP-A-0 259 692 ist bekannt, ein 
Vlies aus Endlosfasern mittels hydrodynamischer Ver- 
nadelung zu verfestigen und mit einem Benetzungsmit- 
tel zu versehen. Diese Produkte sind fOr die verbesserte 
Aufnahme von Flussigkeiten vorgesehen und weisen 
dazu einen besseren textilen Griff auf. GleichfaNs ist 
hier auch die EP-A-0 363 254 zu nennen, wonach das 
derart verfestigt Vlies aus Endlosfasern mit warmeWe- 
benden Harzpunkten versehen wird zur Herstellung von 
wdrmekiebenden Einlagestoffen. 
[0004] Der Erf indung iiegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und nach dem Verfahren das wunschens- 
werte Produkt zu entwickeln, mit dem preiswerter ein 
hochfestes Vlies wie insbesondere Tragervties herge- 
stellt werden kann, das fOr z. B. Betumenbahnen die 
geforderte Festigkeit hat, aber mit keinem Bindemittel, 
keiner Bindefaser versehen ist. 
[0005] Zur Losung der gestellten Aufgabe ist nach der 
Erfindung vorgesehen, daG Endlosfilamente unmittel- 
bar nach ihrer Herstellung zu einem gleichmaGig dicken 



Vlies auf einem Endlossieb abgelegt, dann hydrodyna- 
misch vernadelt werden zur Herstellung eines hochfe- 
sten Vlieses, und dieses hydrodynamisch vernadelte 
Endlosfaservlies ohne Bindemittelverwendung als Tra- 

5 gervlies verwendet wird, wozu anschlieGend vollfiachig 
eine Nutzbeschichtung aufgebracht wird. Die AWage 
der Endlosfasern kann mit der heutigen Technik sicher 
derart erfolgen, daG eine im wesentlichen gleichm&Bige 
Festigkeit in den zwei Fiachendimensionen erzielbar ist. 

10 Wird dann dieses Vlies werden dann diese Filamente 
mit der Wasservernadelung verletzungsfrei in der drit- 
ten Dimension verlagert, miteinander verhakt, so ent- 
steht die gewunschte hohe Festigkeit, ohne daG die 
teuren und bei der Weiterbearbeitung des Vlieses auch 

is nachteiligen Binder gebraucht werden. Das Vlies ist 
weiterhin hoch luftdurchiassig und kann, weil keine 
Netzmittel bei der Herstellung des verfestigten Vlieses 
verwendet sind, besser mit einer vollfiachigen Nutz- 
schicht durchdrungen, penetriert werden. Es kann 

20 sogar gegenuber dem Verfahren nach dem Stand der 
Technik ein hflherer Anteil an Betumen in das Vlies ein- 
gegeben werden, ohne daG die Elastizitat des Vlieses 
verloren geht Vorteilhaft ist dabei auch die innige Ver- 
mischung des Betumens durch die jetzt vorhandenen 

25 Poren des Vlieses, was Folgen fur die Nicht-Spaltfahig- 
keit des Vlieses insbesondere bei niedrigen Temperatu- 
ren hat. 

[0006] Es ist zur Gewahrleistung einer Dimensions- 
stabilitat zweckmdGig, das vernadelte Endlosfaservlies 

30 vor einer Beschichtung zu f ixieren. 

[0007] Die Nutzbeschichtung kann z. B. eine Betu- 
menbeschichtung sein, oder dieses Tragerviies dient 
als Matrixbahn fur spatere Tuftingveredelung. 
[0008] Diese Vliese konnen auch aus endlosen 

35 PETP-Fasern hergestellt werden, weil damit nicht nur 
hochfeste, sondern auch thermostabile Vliese erzielbar 
sind. 

Beispiel 1 : 

40 

[0009] Ein 45 g/m 2 Vlies aus endlosen PE-Fasern 
wurde zur Verfestigung hydrodynamisch vernadelt und 
erhieft eine Festigkeit von 133 N/5cm in Langs richtung 
und 109 N/5cm in Querrichtung bei einer Dehnung von 
45 68 bzw. 75 %. Dies ergibt eine Langsfestigkeit von 3,0 
N/5cm pro g/m 2 . Diese Festigkeit reicht aus, urn z. B. 
als Betumenbahn die Basis zu bieten. 

Beispiel 2. 

50 

[0010] Ein 145 g/m 2 Vlies aus endlosen PE-Fasern 
wurde zur Verfestigung beidseitig hydrodynamisch ver- 
nadelt und erhielt eine Festigkeit vom 530 N/5cm in 
Langsrichtung bei einer Dehnung von 75%. Dies ergibt 
55 eine Langsfestigkeit von 3,7 N/5cm pro g/m 2 . 
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Patentansprilche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Nonwoven, indem 
Endlosfilamente unmittelbar nach ihrer Herstellung 

zu einem gleichmaGig dicken Vlies auf einem End- 5 
lossieb abgelegl, dann hydrodynamisch vernadelt 
werden zur Herstellung eines hochfesten Vlieses, 
und das hydrcxiynamisch vernadeite Endlosfaserv- 
lies ohne Bindemittelverwendung als Tragervlies 
verwendet wird und dazu anschlieGend vollflachig 10 
eine Nutzbeschichtung aufgegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das hydrcxiynamisch verfestigte End- 
losfaservlies vor der Beschichtung unter 75 
Hitzeeinwirkung zur Dimensionsstabilitat fixiert 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da 3 das wasservernadelte End- 20 
losfaservlies aus reinen PE-Filamenten hergestellt 
wird und als Nutzbeschichtung eine Betumenbe- 
schichtung aufgebracht und/oder in das Vlies ein- 
gebracht wird. 

25 

4. Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG ein Glasfaservlies mit dem wasser- 
vernadelten Endlosfaservlies vor der 
Betumenbeschichtung versehen und/oder mit die- 
sem verbunden wird. 30 



1 0. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 8, dadurch 
gekennzeichnet, daG das Endlosfaservlies aus 
Polyolefinfilamenten, vorzugsweise Polyethylen 
Oder Poly-propylenfilamenten gebildet wird. 

11. Vlies, das aus endlosen Chemiefasern wie PE-, 
PP- oder PA-Fasern gebildet und zur Verfestigung 
allein einer hydrodynamischen Vernadelung unter- 
worfen wird, also ohne Vermischung mit einem Bin- 
demittel und ohne Verwendung von Bindefasern 
und dieses Vlies vollflachig mit einer Beschichtung 
versehen ist. 

12. Tragervlies, das aus endlosen Chemiefasern gebil- 
det und zur Verfestigung ohne Verwendung von 
Bindemrtteln oder Bindefasern allein mittels der 
hydrodynamischen Vernadelung verfestigt ist und 
vollflachig mit einer Beschichtung aus einer Nutz- 
schicht versehen ist. 

13. Dachbeschichtungsbahn bestehend aus einem 
wasservernadelten PE-Faservlies, ggf. versehen 
mit einem Glasfaservlies, das mit einer Betumen- 
beschichtung vollflachig impragniert und versehen 
ist. 



5. Verfahren nach Anspruch 1 - 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das wasservernadelte Endlosfaserv- 
lies als Grundvlies fur die Teppichindustrie 
verwendet wird und dazu in dieses Vlies die zur 35 
Veredelung der Oberflache notwendigen Sicht- wie 
Florfasern aufgebracht, wie eingetuftet werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 5, dadurch 
gekennzeichnet, daG die hydrodynamische Verfe- 40 
stigung mit einer Energie von mindestens 0,3 
kWh/kg Faserdurchgefuhrtwird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daG 45 
die hydrodynamische Wasservernadelung bei kon- 
tinuierlicher Fahrweise wechselweise von beiden 
Seiten auf das Endlosfaservlies einwirkt. 



8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- so 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daG 

in dem Endlosfaservlies eine Lochstruktur durch 
die hydrodynamische Vernadelung erzeugt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 8, dadurch 55 
gekennzeichnet, daG das Endlosfaservlies aus 
Polyamidfasern gebildet wird. 
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(54) Verfahren zur Herstellung eines hydrodynamisch verfestigten Nonwovens, Nonwoven nach 
dieser Herstellung und TrSgervlies nach dieser Herstellung 

(57) Es sind Nonwovens aus Stapelfasern und End- 
losfasern bekannt. Die Verfestigung erfolgt im wesentli- 
chen mittels der mechanischen Vernadelung und/oder 
Bindemittel und/oder Bindefasern. Bei der mechani- 
schen Vernadelung werden die einzelnen Fasern ver- 
letzt. Bindemittel oder Bindefasern sind zur 
Verfestigung zwar im Ergebnis sehr gut, aber sie sind 
teurer. Zur Herstellung eines Nonwovens z. B. als Tra- 
gervlies ist nach der Erf indung vorgesehen, auch hocfv 
feste Endlosfilamente unmittelbar nach ihrer 
Herstellung zu einem gleichmaBig dicken Vlies auf 
einem Endlossieb abzulegen und dann nur hydrodyna- 
misch zu vernadeln und voltfiachig mit einer Nutzbe- 
schichtung zu versehen, wodurch zunachst ein 
hochfestes Trdgervlieses hergestelft wird, das aber bes- 
ser luftdurchiassig und damit fur Beschichtungen bes- 
ser penetrierbar ist. 
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